Metallerin Mekanik Ozelliklerini
Degistirmek icin Uygulanan Islemler

1- Alasimlandirma

2- Soguk sekil verme (dovme)
3- Tane buyuklugunu ayarlama
4-Isil islem

Alasimlandirma

Saf metallere katilan alasim elemanlari ozellikleri
onemli olcude degistirir. Genellikle 1sil ve elektiriksel
lletkenlik azalir. Dislokasyonlarin hareketi zorlasir
dola|1y|S| lle sertlik ve mukavemet artar fakat suneklik
azalir.



PROTEZ-ORTEZ URETIMINDE YOGUN OLARAK
KULLANILAN TEKNIKLER

Talas Kaldirma (egeleme, zimparalama, polisaj, delme, dis
acma, perdahlama, tornalama, frezeleme vb.)

Dokim (laminasyon, enjeksiyon, santrafiij, hassas ve
serbest dokiim metotlari vb.)

Derin Cekme (malzemelerin sicak ve soguk olarak pozitif
veya negatif model lGizerine mold edilmesi)

Sokilen ve Sokiilemeyen Birlestirmeler (vidalar, pimler,
kaynak, lehim, percin, yapistirma)

Soguk ve Sicak Sekillendirme (dovme, egme, cekme,
sarma vb.)



Protez-Ortez veya
Parcalarinin ilk Defa
Uretimi S6z Konusu
Oldugunda Genel
Tasarim ve Uretim
Yontemlerinden Yola
Cikihir




GENEL TASARIM VE URETIM ASAMALARI

Amac

Olciim / Cizim
Analitik Yaklasim
Kati Modelleme

Simiilasyon
(Bilgisayar Destegi)

Prototip Uretimi
Deneme




TALAS KALDIRMA

Metalik protez-ortez
malzemeleri Uizerinde .
N

talash calisma yapilirken §
malzemenin cinsine gore; &
uygun kesme hizi,uygun § .
kesme ilerlemesi secilmeli
ve kesiciler,isleme uygun LS

ve keskin olmalidir




Kesme esnasinda olusan yliksek i1si nedeniyle
olusacak carpilmalar ve gerginlikler
engellenmelidir. Mimkiinse gerginlik
giderme islemi yapilmalidir

Plastiklerin talagh calisma aninda
olusturduklari dezavantajlar uretim
esnasinda kalite ve malzemenin orijinal
ozelliklerini korumasi bakimindan goz
onunde tutulmalidir.



Plastiklerin Talash Uretim Esnasinda
Olusturduklari Dezavantaijlar

Isi iletkenligi kotudiir,

Is1 birikimi fazladir,

Sicaga dayanikliligi azdir,

Elastikiyet modiilii klicuktur,

Bunyesindeki dolgu maddeleri asinmayi artirir,

Uygun olmayan seviyede talas ¢ikar ve dolayisiyla
atilmasi sorun olusturur,

Ayristirici maddeler aciga ¢ikar,
Renk degisimleri olusturur.



Talaslh calisma sirasinda meydana gelen isi, i1slak
veya kuru sogutma yolu ile kaldirilmahidir.
Plastik cesitlerinin her biri talash ¢calisma
esnasinda farklh bir davranis gosterir.






Sokulemeyecek birlestirmeler;

ic gerginlik veya kesme kuvveti olusmayacak
sekilde yapilmalidir.

Kaynakla birlestirme yerlerinde gerginlik
giderme tavlamasi yapilmalidir.

Percin ¢caplari kesit alanini daraltmayacak
sekilde secilmelidir.

Muimkiunse birlestirilecek malzeme ayni cins
percin malzemesi ile percinlenmelidir



SICAK VE SOGUK SEKILLENDIRMELER

Soguk Sekillendirme

* Duzgun yuzey verir.

e Yakin olculer elde edilir.

* |sitma masraflari yoktur.

* Malzemenin mekanik ve teknolojik 6zellikleri iyidir.
Sicak Sekillendirme

* |c gerginlikler olusmaz.

* Daha ekonomik ve daha kolaydir.

 Doku daha homojendir.

 Malzeme 6zlU yogunluk daha iyidir.



Protez-Ortez’in rahatlik ve
islevselligi buyuk olcude
gudugu ylukten uzak tutarak
vada yuklenebilecek kisimlarin
tutarl bir sekilde tespit
edilmesi ile saglanabilir




e Sadece yanlis sekillendirilmis bir
protez-ortez degil, kot bir
vapimda, genel olarak protez-
ortezin kullanimini zorlastirir.

 Guduk ile soket, soket ile
protez-ortez yapi elemanlari
arasindaki iliski ve elde edilen
sapmalarin hangi olculerde
oldugunun tespiti dogru bir
uretim icin on kosuldur.




Uygulanan protez-ortezin yeterince etkin olup
olmadigi, liretimde kullanilan malzeme ve
tekniklerin dogrulugu, agirlik, dayanim, hijyen
ve omiur yonlinden son olarak incelenmeli,
elde edilen bulgular ve sapmalar
karsilastirilarak onlem alinmahidir.




